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GieBwalzanlage zum Walzen von StranggieBmaterial 



PatentansprUche 



GieBwalzanlage zum Walzen von StranggieBmaterial unmittelbar und 
unter Ausnutzung der GieBwarme und vorzugsweise unter Verwendung 
eines Hochverformungswalzgeriistes als VorstraBe, wobei zwischen 
VorstraBe und StranggieSanlage ein Speicherofen fiir das Strang- 
gieBmaterial vorgesehen ist, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Speicherofen (5) fur Warm- und Kalteinsatz ausgelegt ist und 
jeder Einsatzart ein eigenes querfBrderndes Trans portsystem zugeord- 
net ist, die sowohl geraeinsam als auch unstohSngig voneinander be- 
treibbar sind und daB zwischen StranggieBanlage (1) und Speicher- 
ofen (5) ein Kiihlbett (7) fUr das StranggieBmaterial vorgesehen 
ist. 
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2. GieB-Walzanlage nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Transportsysteme aus zwei in Transportrichtung hintereinan- 
der angeordneten Hubbalkenfdrderern bestehen, von denen mindestens 
einer in seiner Transportrichtung umkehrbar ist. 

3. GieB-Walzanlage nach Anspruch 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Transportsysteme beidseltig der Beschickungsvorrichtung 
(4) fiir den Warmelnsatz angeordnet sind. 

4. GieB-Walzanlage nach Anspruch 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB zur Kaltbeschickung dera Speicherofen (5) ein Aufgaberost (12) 
vorgeordnet ist, der Uber einen Zufuhrrollgang (13) fiir seitliche 
Ofenbeschickung (11) rait dera Ende des richtungsumkehrbaren Trans- 
portsystemes fUr Kaltbebeschickung in Verbindung steht. 

5. GieB-Walzanlage nach Anspruch 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die LSnge der Transportsysteme derart bemessen ist, daB bei 
Kalteinsatz die gleiche Ofenlei stung wie bei Warmeinsatz erreichbar 
ist. 
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Die Erflndung betrlfft eine GieB-Walzanlage zum Walzen von StranggieS- 
material unmittelbar und unter Ausnutzung der GieBwarme und vorzugs- 
weise unter Verwendung eines Hochverformungswal zgerlistet als VorstraBe, 
wDbei zwischen VorstraBe und StranggieBanlage e1n Spelcherofen fUr 
das StranggieBmaterial vorgesehen ist. 

Die Zusammenfassung einer StranggieBanlage mit einem Walzwerk zu einer 
Produktionseinheit bietet bekanntlich eine Reihe von Vorteilen, von 
denen insbesondere die Nutzung der im Halbzeug enthaltenen GieBwarme 
fur den WalzprozeB zu nennen ist. Auf diese Weise la'Bt sich eine enorme 
Einsparung an Heizenergie erzielen. 

Voraussetzung fur die sinnvolle Zusammenfassung von StranggieBanlage 
und Walzwerk ist eine Abstlmmung der Produktionskapazitaten belder 
Anlagenteile aufeinander. Das Walzwerk sollte dabei stets etwas Reser- 
vefcapazitat haben, damit in der Produktionslinie ein Stau vermieden 
wird. 

Die untersc hied 11 Chen Leistungen der StranggieBanlage und der des wei- 
terverarbeltenden Walzwerkes waren stets ein Problon. Besonders giinsti- 
ge Verhaltnisse lassen sich einstellen, wenn im AnschluB an die Strang- 
gieBanlage ein Hochverf ormungswal zwerk mit entsprechend niedriger Eln- 
laufgeschwindigkeit vorgesehen wird, Derartige Hochverformungswal z- 
werke, wie beispielswei se Planetenschragwalzwerke^ haben darliberhinaus 
den Vorteil sehr hoher Querschnittsreduzierungen mit Abnahmen von bis 
zu 90 %, d. h. 10-facher Streckung in einem kontinuierlichen Walzpro- 
zeB. Dadurch lassen sich groBere Kniippelabmessungen als bisher ver- 
wenden, was wiederum die Mbgllchkeit gibt, StranggieBanlagen fur grb- 
Bere GleBquerschnitte auszulegen. Der Einsatz von Hochverf omungswal z- 
werken als VorstraBen, bei spiels weise fUr nachfolgende Draht- oder 
FeineisenstraBen, ergibt auBerdem ein verbessertes Temperaturprofil vom 
Anstich zum Endprodukt sowie eine Verbesserung des Ausbrlngens durch 
Reduzierung der Zunderverluste, Inspektionen der Halbzeuge sind nicht 
mehr erforderlich. 
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Ein auszuschal tender Nachteil der Zusammenfassung von stranggieBanlage 
mit Walzvierk zu einer Produktlonseinheit besteht darin, da6 Betriebs- 
unterbrechungen 1m Walzwerk zwangslaufig zurUckwIrken bis zur Strang- 
gieSanlage. Diese Betriebsunterbrechungen kbnnen kurzzeitig erfolgen, 
belspielsweise bei Kallberwechsel oder Stbrungen, oder auch langere 
Zeit andauern, wenn irgendwelche unvorhergesehenen Schaden am Walzwerk 
auftreten. Wenn dies der Fall ist, konnen die bekannten, zwischen Vor- 
straBe und StranggieBanlage vorgesehenen Speicherbfen das meitererzeug- 
te Halbzeug nicht mehr aufnehmen, so da3 erhebliche Stbrungen in der 
Gesamtanl age die Folge sind. 

Ausgehend von den geschilderten Problemen und Nachteil en liegt der 
vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine GieB-Walzanlage der 
eingangs geschilderten Art so auszubilden, das mit dem Speicherofen 
eine Pufferzone zvrischen Walzwerk und StranggieBanlage geschaffen wird, 
mit der sowohl kurzzeltige als auch IHnger andauernde Storungen bzw. 
Unterbrechungen des Walzwerkes kompensierbar sind. Zur Ldsung der Auf- 
gabe vrird vorgeschlagen, daS der Speicherofen fur Warm- und Kalteinsatz 
ausgelegt ist und jeder Einsatzart ein eigenes querfbrderndes Trans- 
portsystem zugeordnet ist, die sowohl gemeinsam als auch unabhangig 
vonelnander betreibbar sind und daS zwischen StranggieBanlage und Spei- 
cherofen ein KUhlbett fiir das StranggieBraaterial vorgesehen ist. 

Die Verwendung eines Speicherofens mit zwei unabhangig voneinander 
arbeitenden Transportsystemen schaffen eine erheblich groBere Speicher- 
kapazitat, als dies bei bekannten Speicherbfen der Fall war, weil da- 
durch die Mbglichkeit geschaffen wird, StranggieBmaterial aus der 
laufenden Produktion liber ein KUhlbett abzukiihlen und kalt in den 
Speicherofen zur WiedererwSrmung zuriickzufuhren. Dieser Vorgang ist 
allerdings nur fiir Langzeltunterbrechungen gedacht, so daB auch in 
diesen Fallen Produktionsunterbrechungen am Walzwerk unbeachtlich sind. 

Wenn nach einem weiteren Merkmal der Erfindung vorgeschlagen wird, 
daB die Transportsysteme aus zwei in Transportrichtung hintereinander 
angeordneten Hubbalkenfdrderern bestehen, von denen mindestens einer 
in seiner Transportrichtung umkehrbar ist, so wird dadurch die Mjg- 
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lichkett geschaffen, StranggieBmaterial innerhalb des Spelcherofens 
auf einem der Transportsysteme durch Richtungsumkehr kurzzeitig zu 
speichern und nach erneuter Trans portrichtungsumkehr wieder dem Pro- 
duktionsfluB zuzufuhren. Vorzugswelse sind die Transportsysteme beid- 
seitig der Beschickungsvorrichtung fur den Warmeinsatz angeordnet. 

Nach einan weiteren Merkmal der Erfindung ist vorgesehen, daB zur Kalt- 
beschickung dem Speicherofen ein Aufgaberost vorgeordnet ist, der Uber 
einen Zufuhrrollgang fur seitliche Ofenbeschickung mit dem Ende des 
rtchtungsumkehrbaren Trans port systems fiir Kaltbeschickung in Verbindung 
steht. Auf diese Weise wird es mbglich, erkaltetes StranggieBmaterial 
an einem Ende des Speicherofens seitllch zu chargieren und innerhalb 
des Ofens wahrend des Transportes Uber das richtungsumkehr bare Trans- 
portsystem auf die gleiche Temperatur zu erwHrmen, die das StranggieB- 
material aufweist, das unmittelbar von der StranggieBanlage kommend 
in den Of en warm eingesetzt wird. 

Vorzugsweise ist die Lange der Transportsysteme derart benessen, daB 
bei Kalteinsatz die gleiche Ofenleistung wie bei Warmeinsatz erreich- 
bar ist. 

Die Erfindung laBt sich am besten anhand des Ausfuhrungsbeispiels be- 
schreiben, wobei auf die Zeichnung bezug genommen wird. 

In der grob vereinfachten Darstellung ist mit 1 die StranggieBanlage 
bezeichnet, der die Trenneinrichtung 2 nachgeordnet ist. Das bei 3 
quer verschobene StranggieBmaterial wird Uber den Rollgang 4 im 
warmen Zustand dem Speicherofen 5 durch eine etwa in seiner Mitte an- 
geordnete seitliche BeschickungsSffnung 6 zugefuhrt. Seitlich neben 
dem Rollgang 4 ist ein WendekUhlbett 7 vorgesehen, das noch nSiher 
beschrieben wird. 
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Der Speicherofen 5 ist in zwei Bereiche I und II aufgeteilt und jedem 
Bereich 1st ein aus Hubbal kenfdrderern herkUmmlicher Art bestehendes 
Trans portsystem zugeordnet. Im Bereich I transportiert der Hubbal ken- 
fSrderer das StranggieBmaterial schrittweise zum Aisgang 8 des Spei 
cherofens 5, also von der Mitte des Speicherofens zu selnem - in der 
Zeichnung - unteren Ende. Diesen Ausgang des Speicherofens 5 verlaSt 
das Stranggie6material Uber den Rollgang 9 mit der fur die Verwalzung 
in dem Hochverformungswal zgerUst 10 notwendigen Teraperatur. Das Hoch- 
verformungswal zgeriist 10 1st hier als VorstraSe fUr ein anschl ieBendes 
Draht- oder Feineisenwalzverk (nicht dargestelU) vorgesehen. 

Der Bereich II des Speicherofens 1st ebenfalls rait einem Hubbal ken- 
forderer ausgeriistet, der rait dem Hubbal kenfdrderer des Bereichs I 
zusanmen, d. h. in glelcher Richtung arbeiten kann, aber auch In unn 
gekehrter Richtung, also von der Mitte des Speicherofens 5 zu dem 
- in der Zeichnung - oberen Ende trans port ieren kann. An diesem 
Ende des Speicherofens (Bereich II) 1st eine seitliche Beschickungs- 
bffnung 11 vorgesehen, der ein Aufgaberost 12 nebst zugehbrigem Zu- 
fdrderrollgang 13 vorgeschaltet ist. Ober diesen Aufgaberost 12 kann 
erkaltetes StranggieBmaterial unmittelbar in den Speicherofen 5 ein- 
gefuhrt werden und Uber den Hubbal kenfSrderer des Bereichs II in 
Richtung Ofenmitte transportiert werden, wo es von dem Hubbal kenfdr- 
derer des Bereichs I ubernommen und vieiter zum Ausgang 8 transportiert 
wird. wahrend der Wegstrecke durch die Bereiche II und I des Speicher- 
ofens 5 wird das kalte StranggieBmaterlal auf die erforderllche Walz- 
temperatur wieder erwarmt. 

Funktlonsweise: 

Im Normal betrieb stimmen StranggleB- und Walzproduktion Uberein. Die 
StranggleBanlage produziert das Halbzeug, das bei 3 querverschoben 
Uber den Rollgang 4 durch die Offnung 6 In den Speicherofen 5 mittig 
eingefUhrt wird und Uber den Hubbal kenfdrderer des Bereichs I seitlich 
transportiert zum Ausgang 8 gelangt, von wo aus es Uber den Rollgang 9 
dem Hochverformungswal zgerU St zugefuhrt wird. 
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Tritt 1m Walzwerk eine kurzzeitige Unterbrechung auf, wie sie bei- 
spielsweise durch KaTiberwechsel Oder eine StiSrung hervorgerufen warden 
kann, so kSnnen 1ra Bereich II des Speicherofens 5 eine Anzahl Kniippel 
gespeichert werden, die wahrend dieser Zeit von der Beschickungsbffnung 
6 in der Ofenmitte - in d^r Zeichnung - nach oben transportiert warden. 
Nach Beseitigung der Stbrung kbnnen die Kniippel in den nonnalen Materi- 
al fluB zurUckgefuhrt werden. 

Langzeitige Betriebsunterbrechungen im Walzwerk, die die Speicherkapa- 
zitat des Speicherofens 5 Ubersteigen, erfordern den Einsatz des hinter 
der StrangguBanlage 1 vorgesehenen KUhlbettes 7. Die laufende Produk- 
tion der StranggieSanlage 1 wird dem KUhlbett 7 zugefUhrt und dort 
abgekUhlt. Sobald die Produktion des Walzwerkes wieder aufgenommen 
werden kann, kSnnen die Inzwischen abgeklihlten KnUppel Uber den Auf- 
nahmerost 12 und den Roll gang 13 durch die Offifiung 11 dera Bereich II 
des Speicherofens im kalten Zustand zugefUhrt werden und wMhrend der 
Durchwanderung des Speicherofens 5 vom Bereich II In den Bereich I 
wiedererwarmt werden. Dabei 1st die Speicherkapazitat des Of ens so 
bemessen, daB beim Einsatz von kalten KnUppel n die gleiche Ofenleistung 
wie beim normal en Warmeinsatz erreicht wird. 

Die vorgeschl agene Erflndung ermoglicht eine wesentliche ErhBhung der 
Speicherkapazitat im Ofen bei Betriebsunterbrechungen des Walzwerkes 
und die Moglichkeit des Kalteinsatzes auch bei Unterbrechusigen, die die 
Speicherkapazitat des Ofens Uberschreiten wiirden. 
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